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BREVET PRINCIPAL 
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Procede de colmatage d'un pneumatique et dispositif pour sa mise en ceuvre 

Erciiment Tiiccarbasi, Etiler/Istanbul (Turquie), est mentionn6 comme etant rinventeur 



La presente invention concerne un procede de col- 
matage ou de reparation d'un pneumatique, muni d'une • 
chambre a air ou non, dit alors « tubeless », par injection 
dans ce pneumatique ou dans sa chambre a air d'un 
produit de colmatage destin6 a obturer les trous ou 
dechirures de celui-ci. 

II existe deja des precedes selon lesquels on injecte, 
apres une crevaison, un produit dans un pneumatique ou 
sa chambre a air pour preparer la crevaison. Ces prece- 
des presentent toutefois les inconvenients majeurs sui- 
vants : 

1. lis ne constituent qu'un pis aller car la reparation 
ainsi obtenue n'est que temporaire ; le pneumatique cre- 
v6 ou sa chambre a air doit etre repare conventionnelle- 
ment par la suite; 

2. lis doivent obligatoirement etre mis en ceuvre 
immediatement apres la crevaison ce qui oblige un con- 
ducteur a s'arrdter a l'endroit ou dans les environs imme- 
diats de sa crevaison. Ceci n'est pas souhaitable car dans 
la plupart des cas un tel vehicule constituera une gene 
pour la circulation. 

Le procede de colmatage d'un pneumatique, muni 
ou non d'une chambre a air se distingue par le fait qu'on 
injecte preventivement, dans le pneumatique ou dans sa 
chambre a air, une quantity du produit ayant la compo- 
sition suivante : 

Parties 

Caoutchouc naturel non traite 500 

Caoutchouc naturel mastique 750 

Antioxydant 20 

Oxyde de magnesium 100 

Oxyde de zinc 130 

Resine polyester 400 
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Parties 

Resine polyterpenique 1 200 

Ligroine ^ 600 

Huiles lourdes (gaz-oil) 2 400 

Goudron de pin 500 

Alcool 60 

Graphite en paillettes 10 000 

Graphite en poudre 8 000 

Le dispositif pour la mise en oeuvre du procede de- 
crit comporte un recipient muni d'un orifice obture par 
un bouchon a chacune de ses extremites contenant une 
quantite du produit de colmatage necessaire pour un 
pneumatique au moins ; Tun de ces orifices etant destine 
a etre relie a la valve d'un pneumatique tandis que Fautre 
est destine a etre relie a un gonfleur. 

Le procede decrit se distingue done d'une part par la 
composition du produit que Ton injecte dans un pneuma- 
tique et surtout d'autre part par le fait qu'on introduit 
ce produit preventivement dans le pneumatique ou dans 
sa chambre a air. On peut ainsi traiter des pneus tieufs 
qui seront alors immunises contre toute crevaison volon- 
taire ou involontaire ainsi que contre tout danger d'ecla- 
tement. En effet le produit etant inalterable il connate 
imm6diatement toute crevaison lorsque celle-ci survient 
sans que l'usager n'ait rien a faire. 

Lors d'une crevaison il est simplement recommande 
de continuer a rouler pour que la force centrifuge projette 
le produit colmatant contre la surface interne du pneu- 
matique ou de la chambre a air. Si possible meme il est 
recommand6 de retirer le clou ou l'element ayant produit 
la crevaison. 

Des essais sur route et en laboratoire ont montre que 
des pneumatiques volontairement creves par des clous, 
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projectiles tels que balles de pistolet, etc. n'ont pas subi 
de perte de pression appreciable tant lors de la crevaison 
qu'ulterieurement et ce, pendant plusieurs mois et dans 
diverses conditions de temperature. 

Le dispositif pour la mise en oeuvre du proc6d6 de- 5 
crit est constitue par un recipient ou container contenant 
la quantite necessaire pour Fimmunisation d'un pneuma- 
tique soit 50 a 500 cc selon les cas et muni de deux ouver- 
tures opposees obturees par des couvercles. 

Pour injecter le produit colmatant dans le pneumati- 10 
que on place la soupape ou valve de ce pneumatique 
horizontalement, degonfle le pneumatique et retire la 
soupape. On visse Tune des ouvertures du container sur 
la soupape du pneumatique tandis que Ton branche 
Fautre ouverture du container sur un gonfleur ou com- 15 
presseur. On gonfle le pneumatique a travers le container 
en reglant la pression du gonfleur a une atmosphere de 
plus que la pression du pneumatique desiree. Une fois le 
gonflage termini on retire le container de la valve et 
replace immediatement la soupape de celle-ci puis la 20 
pression du pneumatique est ajustee conventionnelle- 
ment 

Le pneumatique ainsi preventivement traite est 
immunise contre toutes les causes de crevaison pour la 
duree de son utilisation. 25 

Dans une forme d'execution preferee le container 
presente un corps tubulaire en metal leger et deux em- 
bouts en matiere synthetique visses sur chaque extremite 
du tube. L'un de ces embouts pr£sente une ouverture 
axiale dont le diametre interne correspond a celui d'une so 
valve de pneumatique et peut ainsi Stre visse* sur celle-ci. 
II est a noter que cet embout est en une matiere suffi- 
samment elastique pour pouvoir etre legerement defor- 
mee lorsque Ton visse Fouverture, qui ne presente pas de 
filetage, sur la valve afin d'assurer une bonne 6tancheit6. 35 

L'ouverture pratiquee dans Fautre embout presente 
un plus faible diametre et est destin6e a pouvoir etre 
introduite dans la piece d'accouplement d'un gonfleur 
conventionnel. 

H faut noter que dans une forme d'execution preferee 40 
la composition du produit peut encore 6tre precisee. 

a) L'antioxydant est du N-phenyl-N'-isopropyl-p-pheny- 
lenediamine commercialise sous la denomination 
« 4010 NA » par la firme Bayer. 

b) La resine polyester est un ester de glycerol et de 45 
resine polymerisee commercialism sous la denomina- 
tion «polypale ester 10 » par la firme am6ricaine 
Picco. 

c) La resine polyterpenique est formee d'un melange de 
250 parties de resine de pinene de faible viscosite bo 
connue dans le commerce sous la denomination 
«Piccolyte S 115 » et de 950 parties de resine de 
pinene de haute viscosite connue dans le commerce 
sous la denomination «Piccolyte S 40 » ces deux 
produits etant commercialises par la firme ameri- es 
caine Picco. 

REVENDICATIONS 

I. Precede de colmatage d'un pneumatique muni 
ou non d'une chambre a air par injection d'un produit 60 
colmatant caracterise par le fait qu'on injecte preventive- 
ment, dans le pneumatique ou sa chambre k air, une 
quantite du produit ayant la composition suivante : 
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Parties 



Caoutchouc nature! non traite 500 

Caoutchouc naturel mastique 750 

Antioxydant 20 

Oxyde de magnesium 100 

Oxyde de zinc 130 

Resine polyester ^00 

Resine polyterpenique 1 200 

Ligroine 3 600 

Huiles lourdes (gaz-oil) 2 ''00 

Goudron de pin 500 

Alcool 60 

Graphite en paillettes 10 000 

Graphite en poudre 8 000 



II. Dispositif pour la mise en ceuvre du procede selon 
la revindication I, caracterise par le fait qu'il coinporte 
un recipient muni d'un orifice obture par un bouchon a 
chacune de ses extremites contenant une quantite du pro- 
duit de colmatage necessaire pour un pneumatique au 
moins ; l'un de ces orifices etant destine a etre relie a la 
valve d'un pneumatique tandis que I'autre est destine a 
etre reli6 a un gonfleur. 

SOUS-REVENDICATIONS 

1. Procede selon la revendication I,, caracterise par le 
fait qu'on injecte ledit produit colmatant dans le pneu- 
matique par entrainement au moyen de Fair servant au 
gonflage de ce dernier. 

2. Proc&le* selon la revendication I, caracterise par le 
fait que l'antioxydant est du N-Phenyl-N'-isopropyl-p- 
phenylenediamine. 

3. Procede selon la revendication I ou la sous -reven- 
dication 2, caracterise par le fait que la resine polyester 
est un ester de glycerol et de resine polymerisee. 

4. Procede* selon la sous-revendication 3, caracterise 
par le fait que la resine polyterpenique est un melange de 
250 parties de resine de pinene de faible viscosite et de 
950 parties de resine de pinene de haute viscosite. 

5. Dispositif selon la revendication IE, caracterisd par 
le fait que le container comporte un corps tubulaire en 
metal leger et deux embouts, visses sur les extremites du 
corps tubulaire, en matiere synthetique, chacun de ces 
embouts comportant l'un des orifices. 

6. Dispositif selon la revendication II ou la sous- 
revendication 5, caracterise* par le fait que les diametres 
des orifices sont differents. 

7. Dispositif selon la sous-revendication 6, caracterise 
par le fait que le diametre interne d'un des orifices cor- 
respondant au diametre externe d'une valve d'uu pneu- 
matique. 

8. Dispositif selon la sous-revendication 7, caracterise 
par le fait que le diametre de la partie de Fembout entou- 
rant Fautre orifice correspond au diametre interne d'une 
piece de connexion d'un gonfleur. 

Lastekman Sanayi adi Komandit Sirketi 

Veli Vedat Ayar ve Ortaklari 
Mandataires : Michel P. Micheli & O, Geneva 



